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Bild 1: Aufbau von 
dispositiven und 
operativen 
Logistikketten 
durch Einsatz von 
BDE-Systemen. 
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Das Logistik-System „Logo" für die Bereiche Be-
schaffung, Produktion und Vertrieb entwickelte 
der Verfasser zusammen mit der Space GmbH. 
Den ebenfalls gemeinsam entwickelten Logistik-
Leitstand „Logo-LS" auf Unix-Basis stellte die 
inzwischen Space-Logo GmbH heißende Firma 
kürzlich auf der CeBIT in Hannover vor. Das gilt 
auch für das Werkstattauftrags-, -verwaltungs-
und -rückmeldesystem „Logo-Com" für kleine 
und mittlere Unternehmen. 
Die Forderungen des Marktes nach kundenspe-
zifischer Produktmodifizierung und der damit 
immer größerwerdendenProduktvielfal tkann von 
den Unte rnehmen nur durch eine hohe Flexibilität 
bei der Produktherstellung erfüllt werden. Voraus-
setzung dieser flexiblen Produktionstechnik ist 
der Einsatz von Logistik-Systemen. Diese müssen 
dafür sorgen, daß das vorhandene Kapital nicht im 
Umlaufvermögen gebunden ist, sondern daß die 
durch Bestandssenkungen frei gewordenen liqui-
den Mittel zur Verfügung stehen, u m das Anlage-
vermögen zu flexibihsieren. Diese Wechselbezie-
hung ist als strategische Vorgabe zur Sicherstellung 
der Wettbewerbsfähigkeit in ein unternehmens-
spezifischesDV-Rahmenkonzeptmit einzubinden. 
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Zielsetzung der Logistik 
Die Logistik im Sinne einer prozeßorient ier ten 
Integration des Informations- u n d Materialflusses 
hat die Zielsetzung, bei kurzen Durchlaufzeiten, 
rrrinimalen Lagerbeständen u n d hohe r Termin-
treue den Auftrag kostenoptimal abzuwickeln. 
Dies läßt sich ohne einen entsprechend organisier-
ten Betriebsdatenerfassungs(BDE)-Einsatz nicht 
mehr realisieren. D e r m o d e r n e Produktionspla-
nungs- u n d Steuerungs(PPS)-Ansatz in Verbin-
dung mit B D E führt deshalb zu Logistik-Systemen, 
die diese Zielsetzungen auch erfüllen können . 
Während sich PPS-Systeme mehr auf die Pla-
nung u n d Steuerung des Produktionsbereiches 
konzentrieren, müssen unter d e m logistischen 
Aspek t darüber hinaus der Wareneingang sowie 
der Vertrieb u n d sogar deren Verbindungen zum 
Lieferanten bzw. Kunden mit in die Betrachtung 
einbezogen werden. Danach wird die heute übliche 
UnterscheidungnachBeschaffungs- ,Produktions-
u n d Vertriebslogistik vorgenommen (Bild 1 ) . Z u r 
Beschaffungslogistikgehören der Einkauf, der Wa-
reneingang u n d das Lagerwesen, zur Produkt ions-
logistik werden alle direkt mit der Herstellung des 
Produktes beschäftigten Bereiche angesprochen, 
also Vorfertigung, Fertigung u n d Montage . Die 
Vertriebslogistik beschäftigt sich mit der opt imalen 
Warenverteilung an den Kunden , angefangen im 
Fertigwaren- bzw. Versandlager mit de r Anbin-
dung des Spediteurs für den Transpor t der fertigen 
Produkte zum Kunden. 
Wie Bild 1 zeigt, ist für das Durchse tzen eines 
Logistiksystems die Einteilung in eine dispositive 
u n d operative E b e n e wichtig u n d nützlich. 
Un te r dispositiver Logistik wird die Planung 
u n d Beschaffung des für die Aufträge benötigten 
Materials über die Programmplanung, Einkaufs-
abwicklung mit der Bedarfs-, Bestand- u n d Bestell-
rechnung, Lager- u n d Rechnungsführung unter 
aktueller E inbindung aller Informationen über 
die im operativen Bereich ablaufenden Logistik-
prozesse in den Betriebsbereichen Wareneingang, 
Mater ia lberei ts te l lung,Produkt ionundWarenaus-
gang verstanden. 
Z u r operativen Logistik gehört die Steuerung 
des Materialflusses vom Wareneingang über die 
Fertigung u n d Montage bis zum Warenausgang mit 
datentechnischer Integration aller Materialbereit-
stell-, Transport- , Zwischenlager-, Bearbei tungs-
u n d Qualitätssicherungsprozesse unter Beachtung 
der logistischen Zielsetzungen mit mögüchst gerin-
gem manuel lem Synchronisationsaufwand. D e r in 
der Praxis immer häufiger anzutreffende elektro-
nische Leitstand übern immt eine Verknüpfungs-
funktion zwischen be iden Bereichen. E r ist deshalb 
eine de r wichtigsten Komponen ten im Logistik-
konzept . 
D e r in Büd 1 beschr iebene Gesamtaufbau mit 
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gegenüber den EDV-Bestandsdaten. A u c h die 
En tnahmen aus Halbzeuglagern sind bestands-
führungsseitig nicht optimal gelöst. Dies führt 
häufig zu Bestandsführungslücken in diesen La-
gern. Die Transportorganisation wird ebenfalls mit 
hohem manuellem Aufwand, z. B . durch die Mei-
ster, organisiert, wobei die erzeugte Effektivität 
dazu in keinem Verhältnis steht. Die Mitarbeiter 
müssen sich zusätzlich da rum kümmern , daß sie 
das für die Arbeitsausführung benötigte Material 
auch erhalten, bzw. daß abgearbeitete Aufträge 
vom Arbeitsplatz abgeholt werden. 
Die Beseitigung der angesprochenen Schwach-
punkte durch das Logistik-System „Logo" im ope-
rativen Bereich geschieht auf der Grundlage von 
BDE-Terminals mit der entsprechenden Logistik-
Software. Durch sie wird eine lückenloseBestands-
führung und -Steuerung vom Wareneingang bis 
zum Versand möglich. Bild 4 zeigt den gesamten 
Steuerungsablauf zwischen den einzelnen betrieb-
lichen Bereichen und Kostenstellen noch einmal. 
Durch die ereignisgesteuerte Abwicklung des 
Prozesses erfolgen Veraigbarkeitskontrollen auto-
matisch zum bzw. kurz vor dem Ereigniszeitpunkt. 
Bei Bedarf lassen sich beliebige Steuerungsbelege 
nach d e m aktuellen Prozeßstand ausdrucken; der 
Änderungsaufwand wird minimiert. Angestrebt 
wird allerdings eine papierlose Auftragssteuerung 
und Überwachung. Die fertigungs- und montage-
synchrone Bereitstellung aller benötigten Produk-
tionsfaktoren erfolgt in jeder Zwischenstufe des 
Prozesses. 
D e r Eintrittszeitpunkt des Ereignisses, hier also 
der Beginn der Arbeitsausführung eines Teilauf-
trages m u ß bei mangelnder Verfügbarkeit (z. B . 
fehlendes Material) nicht m e h r abgewartet werden, 
weil ein rechtzeitiges E rkennen u n d damit eine 
Umdisposi t ion leicht möglich ist. D ie Aufgaben-
erledigung in den direkten wie indirekten Berei-
chen wird steuerungs-, t ranspor t - und bearbei-
tungsmäßig aus d e m Prozeß heraus synchronisiert. 
E s besteht so eine Selbststeuerung der Aufgaben-
ausführung in einer vorgegebenen Reihenfolge. 
Beispiel Transportorganisation 
A m Beispiel der Transportorganisat ion läßt sich 
das Zusammenspie l der K o m p o n e n t e n noch ein-
mal verfolgen. O h n e äußere Steuerungseinwirkung 
aus d e m Prozeßgeschehen heraus wird durch Mel-
dung a m BDE-Terminal der Auftrag ausgelöst. Die 
Ausführung des Transportes wird durch Eingabe 
a m BDE-Terminal mengenmäßig, zeitlich u n d per-
sonenbezogen in jeder Stelle im operativen Ablauf 
registriert. Dami t kann auch die ordnungsgemäße 
Ausführung dieses Transportauftrages überprüft 
werden; automatisch erfolgt eine Bestandsbuchung 
auf die neue Kostenstelle. Ü b e r die festgestellten 
Mengen u n d Zei ten lassen sich nach unterschied-
lichen Ghederungsgesichtspunkteh Transpor tko-
stenabrechnungen auswerten, z. B . p r o Förder -
mittel, Transportgut, Bereich ode r Auftrag. 
Die Anbindung der Transportorganisat ion an 
die dispositive E b e n e kann durch eine weitere 
Komponente , das ebenfalls bereits vorhandene 
„Logo"-Leitstand-Modul, erfolgen. Dieses deckt u. a. 
folgende Vorgänge ab: die simultane Einplanung 
von Aufträgen und Material , eine kapazitätsorien-
tierte Terminplanung, Simulationsmöglichkeiten, 
z. B . zur Abfrage de r Auswirkungen be i Einsteu-
erung von Eüaufträgen in allen Planungsstufen, 
eine arbeitsplatzbezogene Auftragseinplanung mit 
Abfrage der benötigten Ressourcen im Dialog 
sowie de r Anstoßertei lung zur Bereitstellung die-
ser Ressourcen. 
A u ß e r d e m wird die o. g. produkt ionssynchrone 
Materialsteuerung u n d EDV-gestützte Transpor t -
ausführung durch den grafischen Leits tand über-
wacht. D u r c h die Möglichkeit eines personel len 
Eingriffs im Dialog erhöht sich die Flexibihtät des 
Logistiksystems in de r Feinplanungs- u n d -steue-
rungsebene. Zweckmäßigerweise wird hierbei ein 
eigener au tonomer Fertigungsleitrechner einge-
setzt, der mit e inem beliebigen, übergeordneten 
PPS-Rechner kommunizieren kann . 
Abschl ießend sollen die Vorteile des „Logo"-
Einsatzes noch einmal zusammengefaßt werden. 
Sie äußern sich z. B . in einer einmaligen Erfassung 
der D a t e n sowie einer h o h e n Sicherheit be i der 
Dateneingabe durch Barcodeeinsatz; es t reten 
keine Da tenredundanzen in e inem beleglosen In-
formationsfluß auf. D u r c h sofortige Bestands-
buchungen besteht eine aktuelle Bestandsführung 
mi t schneller Verfügbarkeit dieser Informationen 
in allen Funktionsbereichen. Trotz einer umfas-
senden Bestandssicherung werden die Mitarbei ter 
von manuel len Eintragungen entlastet; ungeplante 
u n d damit unregistrierte E n t n a h m e n k ö n n e n 
nicht meh r vorkommen bzw. werden stark einge-
schränkt. Die eingangs genannten logistischen 
Zielsetzungen lassen sich voll erfüllen; der Unte r -
nehmer erhält das gebundene Kapital aus d e m 
Umlaufvermögen zurück, u m die Flexibilisierung 
seiner Betriebsmittel zu erhöhen. Flexible P rozeß-
automatisierung u n d Logistiksysteme verschaffen 
ihm den entscheidenden Wettbewerbsvorteil für 
die 90er Jahre . 
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lager Beschaffungslogistik - Wareneingang 
- Bestandsführung 
- Materialbereitstellung 
- Kreditorenrechnung 
Betrieb j Werkstatt-Module mit: 
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(BAV) 
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- Termin- und Kapazitäts-
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- Werkstatt-Auftrags-
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- Werkstatt-Istdaten-
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Vertrieb mit Vertriebs-Moduie: 
Fertigwarenlager - Fertigwarenlager 
und Versand Vertriebslogistik - Bestandsführung 
— KommissiDnierung 
- Versand 
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Bild 2: Durchsetzung der Logistik-Strategie im CIM-
Konzept mit „Logo" (Logistik-Gesamt-Organisations-
System). 
den jetzt erklär ten Begriffen stellt sich wie folgt 
dar. D e r dispositive Ablauf beginnt im R a h m e n der 
Beschaffungslogistik be i de r Primärbedarfspla-
nung nach de r Zergl iederung der Stücklisten. I m 
Einkauf werden die dabei ermittelten Mater iahen 
und Kaufteile b e i m Lieferanten bestellt. N a c h 
Eingang der bestell ten Artikel im Wareneingang 
beginnt die operat ive Logistik mit der Warenein-
gangsprüfung durch die Qualitätssicherung. Die 
Ergebnisse dieser Prüfungen werden übe r vor Or t 
installierte BDE-Terminals an den Einkauf u n d die 
Fertigungssteuerung bzw. den Leitstand weiter-
geleitet. 
D e r gesamte logistische Ablauf von der Bereit-
stellung des Materials aus d e m Wareneingangs-
lager mi t d e n entsprechenden Abgangs- und Z u -
buchungen auf die entsprechenden Arbeitsplätze 
bzw. Kostenstel len oder Zwischenlager kann n u n 
ebenfalls weiter übe r BDE-Terminals erfaßt wer-
den. In de r Fert igung und Montage kann die erfor-
derliche Bestandsdatenerfassung in Verbindung 
mit den dor t vorgenommenen Steuerungsrückmel-
dungen bzw. Quahtätssicherungsmeldungen vor-
genommen werden. Auf diesem Weg ist auch eine 
materialbezogene Chargenverfolgung einführbar, 
wie sie einige Automobilherstel ler von ihren A u t o -
mobilzulieferern verlangen. Die Produktionslogi-
stik ende t mit de r Endkontro l le in de r Montage . 
Beim Übergang z u m Zentrallager beginnt die Ver-
triebslogistik. A u c h hier sind noch, in diesem 
Beitrag nicht nähe r erläutert, operative Vorgänge 
unter Einsa tz von BDE-Terminals erforderlich. 
„Logo" besieht aus dialogorientierten Einzelmodulen 
Die Umse tzung dieser Logistik-Strategie durch 
das Logistik-System „Logo" zeigt Bild 2. E s ist 
ebenfalls in die drei Segmente Beschaffungs-, P r o -
dukt ions- u n d Vertriebslogistik unterteüt . Die 
genannten dialogorientierten Einzelmodule sind 
flexibel einsetzbar. S iekönnenzwar in der höchsten 
Stufe voll integriert miteinander kommunizieren, 
stellen als Einstieg aber eine in sich geschlossene 
funktionierende Stand-alone-Realisierung dar. 
Die Einzelmodule sind nach dem Datenbereitstel-
lungsaufwand abgestuft, so daß jeder Unterneh-
mer das im Augenblick für seine Zwecke optimale 
Betriebsorganisationsmodell einführen kann. U n -
terstützt wird diese Strategie hardwareseitig durch 
ein herstellerunabhängiges Unix-Betriebssystem 
unter Verwendung einer gemeinsamen Daten-
bankbasis . 
Bewußt wird beim konzeptionellen Ansatz auf 
mittelständische Unternehmen abgehoben. Erfah-
rungsgemäß m u ß hier der Einstieg in die CIM-Welt 
besonders einfach u n d überschaubar sein, da die 
Un te rnehmen selber aus Kostenerwägungen nur 
selten Spezialisten dafür einsetzen können. Be-
sonderen Wert wurde bei der Konzeption der 
„Logo"-Software-Module auf die einfache Reali-
sierung de r operativen Logistikkette gelegt. Wobei 
gleichzeitig auch die a m häufigsten zu findende 
Schwachstelle in der Praxis mit abgestellt werden 
kann. 
Gemeint ist die schwierige Steuerung von nicht 
determinierbaren Ablauf enin der Produktion, also 
z. B . ad-hoc auftretende Entgrat- , Grundier-, und 
Kontrollaufträge. Sie führen zu Störungen im 
Ablauf und sind bisher nu r mit einem unverhält-
nismäßig h o h e n manuellen Aufwand durch die 
Vorarbeiter u n d Meister in den betreffenden A b -
teilungen zu handhaben. Diese Vorgesetzten sind 
dadurch ständig überlastet und können sich nicht 
mehr u m ihre eigentliche Arbeit , also die Betreu-
ung der ihnen unterstellten Mitarbeiter, kümmern . 
Die weiteren, noch häufig auftretenden Schwach-
stellen in de r operativen Logistikkette im Be -
schaffungs- u n d Produktionsbereich sind in Bild 3 
genannt. 
Mitunter wird versucht, diesen Mißstand durch 
eine aufwendige manuelle Bestandsführung über 
Karteikarten zu beseitigen. Diese Me thode führt 
zu Datenredundanzen u n d Datenabweichungen 
Im Bereich Beschaffungslogistik: 
- manuelles Erstellen des Wareneingangsscheins 
- manuelles Eingeben der Lagerbestandsführungsdaten in zentraler Erfas-
sungsstelle 
- Wareneingangskontrolle erfolgt manuell über Belegorganisafion 
- Bestandsbuchungen werden im batch-Lauf erst vorgenommen, wenn Ware 
bereits im Hauptlager eingelagert, d. h. Verfügbarkeiten erst nach zwei Tagen 
vorhanden 
- Mengenkontrollen werden nur in Sonderfällen durchgeführt 
- Kommissionierung (Bereitstellung) für die Produktion erfolgt nicht termin-
gerecht 
Im Bereich Produktionslogistik: 
- keine Werkstattbestandsführung in der Produktion 
- Verwaltung der Werkstattlager erfolgt durch die Meister (offene Lager, 
Bestandssicherheit nicht vorhanden) 
- häufig zusätzliche manuelle Bestandsführung der Roh- und Halbteilelager 
über Karteikarten, d. h. doppelte Bestandsführung (Kartei und Datei) mit Daten-
redundanzen und Datenabweichungen 
- Entnahmen aus Halbzeuglagem werden über manuell erstellte Entnahme-
scheine intern verbucht und erst später in zentraler Erfassungsstelle ins EDV-
System gegeben 
- zusätzliche Materialbegleitscheine zur Chargenverfolgung und für QS 
erforderlich 
- ßestandsführungslücken in Halbzeuglagem 
- Transportorganisation ist nicht in das vorhandene bzw. geplante EDV-System 
integriert (Meister muß EDV-System melden, ob Material vorhanden ist und wann 
Weitergabe erfolgt) 
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Bild 3: Übliche 
Schwachstellen in 
der operativen 
Logistikkette. 
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